




MHUG 技术及 RS-2100 精制剂和 RHC-131 加氢改质催化剂，加工来自常减压装置的直馏柴油和催化柴油，工艺流程
为先加氢精制、后加氢改质，生产石脑油馏分和柴油，改质柴油作为国 VI 清洁柴油产品，同时部分作为乙烯裂解原料。
改造后装置柴油产品的各项指标均达到了国 VI 车用柴油质量标准，其中十六烷值由原料的 45 左右提高到产品的




Optimization operation analysis of diesel hydrogenation unit
using MHUG technology
LIN Mingbin1，2
（1.College of Chemistry and Chemical Engineering，Xiamen University，Xiamen Fujian 361005，
China；2.Fujian Petrochemical Company Ltd.，Quanzhou Fujian 362000，China）
Abstract:Fujian refining and petrochemical company have adopted MHUG technology,RS-
2100 and RHC-131 catalyst developed by SINOPEC research institute of petroleum process－
ing in diesel hydro-treating unit. The unit processes straight-run diesel from pipe-steel and
LCO from FCC, the main products are naphtha and diesel, diesel is mainly used as GB VI
diesel product, partially used as cracking feed.Based on operational performance, diesel
product has meet GB VI speculation.Diesel BMCI indicator is around 18,and ethylene and
propylene yield has been improved compared to previous.
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1 国 VI 质量升级改造方案
1.1 装置概况
柴油加氢装置于 2009 年建成投产，原设计规模为





























































































柴油加氢装置于 2019 年 12 月完成检修改造，投
入正常运行。开工初期受柴油产品出厂限制，负荷较
低。2019 年 2 月之后，负荷提高至满负荷运行。装置实

























R-01001 一床层入口/出口温度/℃ 329/342 330/341
R-01001 二床层入口/出口温度/℃ 342/352 341/350
R-01002 一床层入口/出口温度/℃ 347/353 346/354
R-01002 二床层入口/出口温度/℃ 347/353 346/354
R-01001/R-01002 平均反应温度/℃ 341/350 339/351
总温升/℃ 23/12 22/14
R01001 二床层入口冷氢量/（m3·m-3） 0 0
R-01002 一床层入口冷氢量/（m3·m-3） 15 200 14 500
R-01002 二床层入口冷氢量/（m3·m-3） 18 000 21 500
反应器入口循环氢量/（m3·m-3） 125 000 134 000
总循环氢量（含新氢量）/（m3·m-3） 158 600 173 000
R01001 反应器总压降/MPa 0.30 0.2





5 % 234 227
50 % 288 279









评价实验，以 0.22 s 为停留时间作为实验条件，COT 由
















质量稳定，2019 年 4 月发现产品硫含量出现波动，对
反应流出物/原料油换热器采样分析，确定高压换热器
存在内漏问题，2019 年 5 月进行换热器检修，修复投
用后，产品质量稳定。
（2）柴油加氢装置分馏塔顶的石脑油收率原设计
8 wt.%，塔顶石脑油的抽出量 20.8 t/h。受限于石脑油
系统，装置目前无法实现石脑油工况下 25 wt.%的石脑






足国 VI 标准。柴油产品十六烷值达到 63.5，较原料提
高了 9.5 个单位，较改造前产品提高了 3.5 个单位并结
构性地解决了催化柴油后路问题。柴油改质裂解原料
BMCI 值降低到 18.5，较改造前降低了 8 个单位，同时
通过裂解模拟评价，目标产品乙烯和丙烯收率分别达
到 23 wt.%和 14 wt.%，较改造前分别提高了 1.5 wt.%











［5］ 吴振华.焦化汽柴油加氢装置应用 MHUG 技术改造生产国
项目 设计值 实际运行
密度（20 ℃）/（g·cm-3） 0.816 0.810
硫含量/（μg·g-1） <7 5.4
十六烷值 62.6 63.5
十六烷指数（ASTM D4737） ≮55 66




10 % 235 223
50 % 280 270
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2.4 径向瓦温度偏高的处理措施
径向瓦温度偏高，应检查转子半抬量是否在 0.24 mm


































图 3 润滑油管线内焊口夹渣严重 图 4 轴承座油路有内漏缺陷
Ⅴ车用清洁柴油运行分析［J］.石油炼制与化工，2018，40（6）：
23-27.
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